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Abstract (Basic): EP 967038 A2 

Abstract (Basic) : 

NOVELTY - The machine has at least two parallel guide paths (7, 8) 
for transporting work piece supports (9, 10) between a transfer 
position (P2) and a working position (A1-A4) . Two machine tools in the 
form of disks (17, 18) are guided along paths (13, 14) in between the 
work piece support guide paths, between a first working position (Al, 
A2, A5) where it machines a first work piece (Wlj held by a first 
support (9), and a second working position (A3, A4) where it machines a 
second work piece (W2) held by a second support (10) . 
USE - None given. 

ADVANTAGE - Two main and crank pin bearing journals can be milled 
simultaneously with high precision. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - Figure 2 shows a plan view of a 
crankshaft milling machine. 

Machine bed (1) 

Sloping surfaces (4, 5) 

Guide paths for work piece supports (7, 8) 
Work piece supports (9, 10) 

Rotary drive mechanisms for work piece supports (11, 12) 
Machine tool guide paths (13, 14) 
Machine tool wits (15, 16) 
Milling disks (17, 18) 

Working positions for work piece support (A1-A4) 
Machine bed length (L) 

Transfer position for work piece support (P2) 
Work pieces (Wl, W2) 
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(g) Vorrichtung zum epsnabhebe^den 

DIa vorllagando Erfindung 
sum apanabhabanden Baarl 
<W1-W»), inabaaondani dar Haupi <a VaS) 
•Uagtrzapton <b1-b4) an K 
in dla Uorriohtung mft mil 
paralltt zualrtandar artgaondnaian 
■uf denen ]aw»ita mindastana 
(Wl-Wd) haltendar Wtrfcaiuc* 
0 bafgabapoaition (Pi , P2) in olna 
varfahrbar tat, und mft iwn athafc>arrf6rmigan 
gen (17, 18* 21) auagattattat, von) 
zwlaehan dan FOhrungabartnan (7, 
zaugNhrungabatin (13, 14, 19) 
poaidon (A1, A3, AS), In watohtr 
dam araton VVaffcatucbrrigar (9) 
{W1, W3) arboitot. In aha zwolta 
varfahrbar let, in towlchar at an 
WartcatOcklrigar (10) gthaltanan 
baltat Die orfindungagtmSB* VbrJichtung 
dia Baarbeftung mlt hoher G«nn|igk»it 
durchzufuhren. 
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Bcschreibur g 



Die Brfindung bcirilft due Vor icbtung xum spanabhe- 
benden Bcarbdtca von WerkstB ten, inxhctoodeie dcr 
I Ieupfr- und/oder PlMMllagerapfen an Kurbdwellen. Dcrtr- 
uge Vbrricbnmgcn Bind bdspbls w sin aus dcr VsvdflentU- 
chung dcr IXTT- Anmelduog WO 9 6/17705 odcr dcr deut- 
schen PweniscuriflDB 196 26 627 «1 bekaimt 

Bci dcr aus tier DB 196 26 627 C L beksnntco \brrichuing 
ill das Werkaiuck wftbxtnd dcr Bo* bailing in eimun Wak- 
stucktrilger gdialten, der mh iniack itcnt tiDem I>eh«Atrieb 
ausgestaiicl ist fiber den Drehanir cb wird das rraubrigen 
stitlxtchcnde Werkstuck wtthrend seiner Bcarbehung urn 
teine T jtogsachae gcdicrit Zur Bcaj bejtunj; den Wwkstudrs 
sind bei der bekaxmtos Varrichrun{ nundestens zwd Frlf- 
werkzeuge vorgesebea, wekhe dai WcrkttOck gidchzdtig 
heairboLtciL Sfiraiiigbe Zusidlbcwc gungen, die beupieli- 
wdac aufgrund der Exzeairbdiat <b r zu bearMienden Fl li- 
chen bei der Bearbcining dcr Picuc lagcrzapfcn an Kurbd- 
wellen erfordcriich Kind, werden [lurch jcwdlt separate 
Stellaniricbc dcr Frkswcrkzeuge aus jcruhrt 

Der \braig der aus der DP. 19526 627 CJ befcannten 
Vbrricbtrmg be&lcht darin, daB ] ait hochspczialitterien 
Werkzeugcinheiten knrze Beerbein tngavyklca in der \br- 
ricbtnng seibst crreichi werden. Dal ei warden die Besrbei- 
umgaoperationen gleichzdiig dunh mefareie I'rkawezk- 
zcuge durchgefllhn. Nacbtdlig ist jo loch, daB bd gldchzd- 
ugwBcarbcdtung zweier Haiuft» unc Hcuellagerapfcn nut- 
tela zweier echeibenfonniger FrwvA razeuge dieac in Links- 
uad RechnmiffUhmag ausgebikkL* dn muvsea. Die gtetch* 
zeitigc Bcexbeinwg zweier Ilaupt- irter Ftoudlsferzapfen 
einer Kurbclwelle wirkt tieh zudein ragttudg auf Hie Bear- 
betaingsgonauigtaeit ana. 

Aus der WO 96/17705 ist eine Urtchtung bekannt, bei 
der die Bcarbeiiung dei WerksUicfc i ebenfalli glckbzeitig 
durcb zwei schcibenfonnigo Werfca jge durchgefiihrt wird. 
Im Untcrschicd zu dcr zuvur ertiiuici tea bekermicn Mamch- 
tung sind bei der in WO 96/17705 I tetchriebencn ^farricb- 
tuog jedoch zwei WerksUkktr^ger i tnd cine 'Ihuttportcin- 
ricutung xum Transport rice Wsdui ucki vorgeKfacn. Die 
Werkiiikktrager sind fluebtend zudr ander and in Bemg zu 
vor uad fainter der Marrichuiqg an|^ rdncten Klrdercinrich- 
tungen amagorichtet, ao daB die Tfc inapc«einrichtiiug das 
Werkstuck in einer linearcn Bewegu ig voo der emon Fttr* 
dervorricbtung xum entco WeriuUk kcr4ger v voo don xum 
zweiien WtrkKOckui^cr und weher ^ zwei cen F3rdcrvor. 
hcblung be&rdera kann. Die acbeSbc nfddiiigen Wcrkxeuge 
sind daboi zwiscben den betden ^ irkftttdarigcm bneor 
verfahrbar* so dafi sie vonSchsl in cb tar ertten Arbeiuposi- 
tion Bcarbcitun|ieT) an dozn im erwen Markzeugtriiger eioge- 
xpannten Werkaulek und amchlieBenl in dncr zweiien Ar- 
bci ust ell un g Bearbeitungen an dem a dam zweiien Werk- 
slOck eingea pennten V/erkaUIck durer filbrcn kbonen. 

Zur YWarbeitung wird bei der beka nntan Vbrnchumg das 
tiber die crate tftak^yonichning zu < icr Mxrichumg gaJan- 
grade WcrJcstUck von dcr Truupane arichmng zunachsi in 
den era ten WertolQc k irilgef gebden. 

AnschUeBend wird dss WcriajcOck; bearbeitac wobci die 
schdbeofQnnigen Wcdoeuge ihro en » Astdtapoaidon cix>- 
nebmen. Nach Boendlguag der crsien tanbeitungaopcradrw 
nea wird das WarkatUck aus deacuan WoriatUetaiflgar 
von der IransporteinHchtimg entnora nen und stum zweiien 
Wcrteucktrtgcr gcbrachl. AnschUeBi ad weiden an dem im 
rweiien WerkatOcktriiger dngespanntsn Werkstuck wehora 
Boarbeitungen durcb die schdben onrdgen Wcrkxeuge 
riiircbgeitihri. Wibrend dcr Boarbeil mgsaebrine win! das 
WerkatQck durcb Drobantriebc doe fcfeduiiicktragcrs gc* . 
drcbL Die Zustcil- uml Lingsbewegu kgen wetden wibrend 
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der Bcaibduing durcb die Rchdbenftkinigen Werkxeugc 
tuixgelUun. Sobald das Werkstuck in den swollen Work- 
stOcktragcr geaparmt ist» kann die Iransportdnrkbtung ein 
neucs ^fcrkstuck xu dem ersten ^fcrkrt0cklrfigerbr1ngco,«u 
dafi die scbdbcnfdrmigen Werkzeuge untniuclbar nach Bc- 
endigung der Beatbdning an dem in dem zwdten Werk- 
sulcktr9ger dngespanmen Wrksrikck die Bcarbeioing dcx 
neucn WakstUcks aufnebmen kdnncn. 

Bci der aus dcr WO 96/17705 bekannien Vocichxung ist 
der MateriainuS so verbciieen, daB dnc solcfac Vbrrichiung 
ineioen amomarisiencn hatigungKMbLaut' dngebunden wer* 
denkura. Allerdings mu0 zu diesern Zweck das W^kstUdc 
wibrend der Bearbdtung nrindesasns einuul umgeipanol 
werden, Dies hringt nicbl nur dsa Probleui der fur den Um- 
fipano- und TVanartotrvoigang bendngten ^usiodicben Bear- 
bdumgszeit, aondem ancb einea cxbebHchen TuaHtzbchcn 
apparadven Aufwand fUr die Sleucrunft und Obcrwachung 
der Beaxbeiiung sowie fur den uutomatisWten Transport der 
WcrkstQcke innobalb der Vnrrichning mitsich. 

Auch bier i»i von Nacfaldl, daB bei gldchzciliger Bejir- 
bcitung rweier Haupi* odcr Plcuellagen»plcn einer Kurbcl- 
welle mittcls zweier scbciboof6nnigcr Wcrkzeuge diose in 
Linlcs- und Rechtsajusfuhrung eusgcbildet edn mttsseu. 

Die gleierovhigo Bearbdiung zweier Haupc- und Plcuel- 
iagerzapfen einer Kurbetwolle und das IMispannen der Ibu^ 
bclwelle becinflussen zudem ungunsng die Bcarbeitungage- 
nauigkdt 

Die Aufgabe der TVImdung bestehi darin, ausgehend von 
dem voTanstehend erlauccrten b*tand dcrTbchnik, emc Votr- 
ricbiuag der cingangs gemmnten Art zu scba&cn, die cine 
hone Bearbetaingsgenanigkcit eruiUgHcbL 

Diese Aufgabe witd durefa cine Vbrnchtung xum spanab- 
beberwbn Bearbeiten von WsrkstUcken geidst, die mit min* 
destens xwd beabslandct und paralld anelnander angeoreV 
neten Fuhrungsbahncn, auf deoen Jewells mindcxtcna ein je- 
wdls dn WsrksxUek baiiender Wcxkstucktrlger von einer 
Obergabepoaitiufi in cine Arfadiaposidon verfahibar 1st, und 
mi i zwei scbdoeaTonnigen Weikzcugen susgeauuet 1st, von 
dencn jedes Wcrkzeug auf einer zwiscben den FBbrungsbah- 
ncn aJXKeerdDcfcn Wukzcu^Oibrungsbaha von dncr enucn 
Arbdtsposidon, in wdcher os an dew von dem vou dem cr- 
sasn WedtsliiektrUger gebaltonen Werkstuck arbcitet, in dnc 
zweite Arbcitspositkm vcrfthrbar iai, in weicber ca an dem 
von dem zwdten ^^itQcktrager gehaltenen WsrVxrCidc or- 
beitei. 

Im Untcrscbied zum bekannien Stand der 'lechnik sind 
bei der crnndungsgem&Ben Vamchumg zwd atif jewciis d- 
net eigencn fllhrungsbalm verfahrbaro WerkstQcktrsger 
voigesehea Die l^kstUckaager selbss konnen auf diese 
VAic von der dgcnilicbcn Bcaibduiqggpoailiun In dne 
t)herpneposition fahran, in dcr ide das VMcsiuek aumsb- 
men. Gkkhzdiig kann Jedes schdbennmdge Wsrkzeug 
cwjschandenWciirirtkdrrrtgra 
so daB ea ahwectaaind r«cbdnsjwkrajicicninbsldenWiwk- 
stucktrfigeni eingespannlen WerkscUcken arbdean kann. Da- 
bd werden die wttirend dar Bearbdiung du WerkaiUcksge- 
gebenen falls erfbrderiicben Stellbewcgungen in TJingsriclK 
Umg durcb den jcwciligen WerkstBektrager auigcrubn, so 
daB auf eine entspiechende Bewegliebkeii des ^tferkxougs 
vendchttt werden kann. Wird uaa Warkstuek wibrend der 
Haarbdumg urn adneT^gaacasa fscbebw so wird dsn aur^ 
grand der fozontrizim dcr WVtkstttcke g c g eh en en falls zu- 
afiizuch ecfocucrbche ZurteUbcwcguns des Wcrkzeugs in 
radialor Kichumg durcb das Wcrkzeug sdbst ausgeluhru 
Der apparxtive Aufwand fUr die Duicfafuhiung und Steue- 
rung der Wertouckbcazbeitutig ixiaoauf ein Mini mum be- 
schrtinkf. 

Die paraildc Anordoung der Funrungsbahncn ennbgUchc 
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e& yudem, daB wfthrcnd der Bearldiung dec doco Wferk- 
srUcks der jewriU ander* wfeksttk ktrigw da neucj Wcrk- 
aodt auftumtnt uod in die Bear! dfengsposiiion bcwegL 
Nacb Beendigung der Bcaibckuoj ; du eaten ^teritsnlcks 
stent dju not zu bearbdtcade dana bendt* to daB du tchd- 
bentttrmige Werkzeug Jediglicti n r AzWtipoiioci] dieses 
ncuen Ufcrki tacks geTaliicn wenk n mnfi. Wifliroddfiiscn 
crfoigl das Ausladea des znvor firtfg beuMtetca Wbtic- 
stacks, du Beladen da bautffcnd n Werksuickffagea mil 
ciaeni ncuen Werkstflckuadder Tri lepgrtdu WctacuginV 
gen mit dein nencn Wexfestfiek In d wen ArtwitssieUung. 

Aufgrund der bel der erfinrtungsj emiBcn Vbnicfatiing «• 
moglichten, parallel durcfalaufenen Abfblge dner Vielzahl 
van IVanupori-. Obergiihc- uod lie irtotungsschriuen ilnd 
die Vferwcilzeiten einu WnkitUciu rwiachea sdocr Ober- 
gabe im dogobrachien Zustasd uod sciaerRlickgahcimfef- 
u'g beurbdictcn Zuxtond lours, ufow ibi in der Rcgcijewdl* 
uur do scbdbenftriiijges Werkzcui in fiiogdir mil dem ie- 

Bei dcr AutiQhrungifbcm der El fedung suto nduere 
schefrcnfbnmge Wcrkzeuge air Vefugung, die nacbdnan- 
der an demselben VfekstOck aibci ul Durch die pendicle 
Anotdnung der vVcrkzeugfilbjungi lahnen und die gldch- 
fcdtigc Verf ahrbtdrcit der Wwkited trfger «if den ihnen zu- 
geotdneien FOhnxngsbahncn isi iteii gcwihrleistet, daB je- 
des scbeibenfonnige Werkwaig sow. >hl cino Arbeitspoaition 
bo der dnea £UlinjngitbahQ sis vuch an der amferen Hib- 
rungibahn hat. Dabd Iconnen die 1U arbcitungsschriue zdi- 
versetat w> abgawidcdt warden, daH bei dner entspfechen- 
(ten Vcrkopplung dc« Region* der V krkttUckObergabe* und 
der Bcsjbciwrigs/dren cin noch grf Berer Wc^trttckdurch- 
laxz ertcicht wiitL 

Sind mchr sis zwei acheibenf&nni [e Werkzeugc voroeto- 
hen, so konnen deren Arbdtspwit oneo durch die Vferk- 
wugoHger nacheinander angdahrai werden. Die wciige- 
hendo Anpwungiflhiglceii der cr indungsgemaflen Vbr- 
richlung an vencfaiedenne Bearbeiu ingumfgaben und geo- 
naetriKfac Virtittliniitc dar zu bcarix icencten Vfcrtoflcta* iiiL 
aufdicsc Mfeise clcu gewXhdeiilct. 

Die crfindungjtgcrn&fie \bmchtun 5 «i indicaondere zuin 
wh^ailel erfoigenden Priwca zun orthogonal erfolgei> 
den Frasen und/odcr zum AuBcnmn Ischldfeo von Kurbci- 
oder Nockenwellen ftr den Motorenl mi gecignet. 

Wdtcre vorteithattc Ausgexiarnu»j en der Hrfindang xind 
m dca abiiangigca Anapruonco ang igebcn und weideo io 
der nacfaf^genden Beachicibung vo \ Ausn^hrungxbcifpie. 
icn unhiind einer Zcichiiung nShcr cc Sutax E« zcigm scne- 
inatiaeh: 

Fl$. 1 cin zu bearticjrondes Wak$t tek; 

Wg. 2 cio© ante AuagestaUimg ciner Uamchning mo 
l'rfiahcarbeittn von Xurbdwdlen in < tner Dniafiicbt: 

Fig. 3 die \brrichuiiignac*Fifc2inei^ An- 
»cht ia vocgrdSertem MaBctab; 

Flfcv d pine zweiio Auigeaiallung ( iner Vbrrkhtong /jam 
l^rtsbearbciien von Kurbdwtllea in « inetr DrauftlcnL 

In den Figuzen nnd die UbcretnsiU unenden Bauteile mil 
dcnRdhan Bcxugudffim bezcichneu 

£in zu bevrbemndjet WferlcstOck W 1, du ais KurbetwoUe 
ftlnf Hauptiagerzapfen al, n2, a3. *4, *5 und vier Pkuclla- 
gcrzan&n bl 9 b2. b3, M aufwdit. us an den Enden cl. c2 
und an dem enten Haupdagcoapfen al beiaitf fenig bear- 
bdict. Die Fertigbcaibeitung dcr Haupir und PleuelUm. 
zapfen ai a3 t a4. a5. bl. b2, H4 a tblfit in doer Vbirkh- 
iimg naeh den Flg> 2 und 3. 

r^indcnHg-2bii4daig#ttdll C n Vbtricbtungen 
jeweili dn M aichinmb ca 1 tuu*; «a d tun LfingneUen 2, 3 
^mili eine cbose Sefaragflicbo 4. i\ auagabiidei iat Die 
Scb^gflllchen 4. 5 aind gegcocinande gcocigt und geben in 
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erne horizomd wngcrichiete zcninlc hUtebe 6 im miOleren 
TcUctoiMwchtoenbrnil iiher, v^lcne rich wic die vSchrto- 
Aachen 4, 5 flbcr die geumie Unge L des Mascbinenbeus 1 
emreekx Auf den Sdufigflftonon 4» 5 iai parallel us den 
5 Langssdtcn 2» 3 je^dlj eint durch xwd Scbitnen gcbildctc 
hnear vedanftnde Ftthnngsbahn 7. S angeonlnei, dcren 
Unge hn weeenilfchen gleich der Linge L dei l^aachinea- 
bettt 1 iat. Die Hlhrungibahnen 7,8 dicnen zur T^hrung je- 
vidlidnuWBrksittcin4gefa9 f 10. 
» ^te^^alOclttragarft^ 

nicht daxgesidJic Sttlldfmchumgcn auf der ihm Jcweils zu- 
goofdnoteo rohnmgibabn 7bw.8von einer UbcnabepoK- 
irion PI, P2 in ittindeaieni zwd Afbduporidonen Al. KL 
A3. A4, A\ AO varfahrbar, 743taalkh Ut jeder WerkjtOck- 
13 (riger 9 t 10 mh einem 5?pannh)tier ausgestaoet. in wolcbani 
dn WferkstUck Wl f W2 % W3. W4 geipaiint Jr. Ober jewdla 
eintn Drehantricb 11. U der WerkalOckiriiRer S>. 10 kdnnen 
die V^rkscOcke W1-W4 urn ihre Tj»^ gfftr h fff gedrchi wer- 
den, 

» Bd dca VVfrt tUickGn W1-W4 handcit es ddi in den hier 
crlitacrtett BexqWcu urn gldehc Kurbelurdlcn. aen&um 
kannen Jadoch audi Nockenwellen odor umfens IfingUche 
TUurdle in den eriiiutartan Vbrriohtungon beubdtct wtrden. 
Jedc der in den Fig. 2 bis 4 gexdgren Varrichoingen wcial 
* zwd geradbnig auagebiklcte WeKtonsugninnrn^abahnen U, 
14 auf. auf denen je eine VVcrJcteiigeinbcit 15, 16 rrdUcU 
nicht geongcer Siellantriebc vertahHwr ist. Die Wferkzcug- 
ffihxungjtbatmon 13. 14 aind cnhbgonal zu den rahrungs- 
bahnen 7, * auagerichtec, auf der zen traien Flachs 6 dwMa- 
90 fchincnncTU 1 muniien und erslrecken lich im wejcntiicheu 
Cihcr dio gesamtc Brcitc dicser FWcbc 6. Auf Uicic WeiKe 
kflnnon die Wezkxeugdnbeixen 15. U und mil ihnen 6i* voo 
ihnen gecngenen nchdbenfbrmigcn Werkzeuge 17, IV in d- 
ner lineaien lieweguog auf jade der FWiruflgjthahnen 7, 8 
" zugcstelii werden, Uber dnco im einsdncn cbenfail* nicht 

t^^t^it^T ^^S^ 15 - « ist 
Jeoet Vferkzcug 17. 18 drehend angctdeben. 

Die in den Hg. 2 und 3 dargeatdlic Vaoichning bat zwd 
^^xeugfunrungBbahnen 13. 14. die in einem AbKandpar- 
«> ullel ■ngoordDci Kind Du AiiKfiibiun^bcupid gcmaS Fig. 
4 wdst zunatzlicbdne driuc Wakzeugiuhninggbahu WauT. 
die auf der der VfeiaeugnihTTOvbahtt 14 gegenubediegen^ 
den Seite der FOhrungbahn 13 parallel und m\t Abttand xu 
diescr angeonlnet iaL Auf dor Werkzeugflihrungibabo 19 in 
« dnedriae Werkzeugeinbdi 20 mlt diiem *cheibenionnig9n 
Wczkzeug 21 gaiagen. die ebcnfdlt miudj dues nicht dar- 
gettemen Slellaninebs vencniebbar in. Die Beweglichkdi 
der 'wVtfcmgeiiihdiBn 16 und 20 cnlspiicht der Ifewcglich- 
kdi der Wukzeugdnhdt 15. so daO jote der VVcrtcougein- 
50 bdlcn 15, 16. 20 aowohleiDe Azbchjcpodliuu A3, A4 bZW. 
A6 an der I'tOmtngsbahnS ab aueb aide Arbduposiiion Al, 
A2 bzw. AS an der FOhrungsbahn 7 aneichen kann. 

Die Dtehacnses der Jewdhgcn Wwtaeuge 17. 18 und 21 
und die Drehaehwn der auf den JewdHgen Vbnicbaingcn 
5$ jewriU beorbdteten Werksflicke W1-W4 Uegen in einer 
Ehenc B, so dafi die Werkzeuge 17. IS und 21 aufcinfechc 
Weiiw lagerichiig an die zu bearhcirenden Abxchnltte der 
Werkstucke W1-W4 gefuhrt und die Bewegungen voiti je- 
wdligen Werkzeug 17, 18. 21 und WexkaUick W1-W4 auf 
60 cHcqw einfachc VVeist wanrond dar Benrbdcuna kourdin jcit 
werden kdnnen. 

Zur Bearbdhmg du WbtkaUlcks Wl wird hd der \^ 
ndrtung gemafi l%.2 and 3 dcr Wakstikdaifger 9 in die 
Ubf^sbopodtion PI gafahien. Don tibeigibt dne nicht dar- 
es gestellte Ubcrgabeeiniichtung das zu boaroeltende Weric- 
stOckWl, welches in die Spannvomctuung des ^VUerkatUck- 
trfgara 9 gespanm wnd. 
Du Werkzeug 17 beaxbdia unterdesscn die incuelUger- 
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LOi 



Vcbci 



zapfen ilex Wufcstfck* W2. da* 
eingcspannt isi. Dabei wild du 
Drehantrieb des Wcrksrtcktriig era 
gedrehi. Glcicfaxeiiig wird durch 
zeugeinhdt 15 du Werkzeug 17 if 
gungsocnse Z dcs Wertottdurigep 
gungsachscX bowegL Aufdiese 
dcs Wcrkzcugs 17 in Richttmg dei 
Bewegung angepaBi, die der " 
Ungwcbse des wWkstttek* W2 
gung der Bearbdtung des cratcn 
du WcikttOck W2 darch den 
tung der BcweguftfNdpe Z beweit, 
iter su hcuboittodo PkuclUgwra^fbn 

im Arbdubenich 4es Wtrkzeugs 

zcug 17 nlmznt <^nffrin die 

ncrolligiuzapfefis in der 

WcUe auf. Auf dies* Weue durcbJa|ifeo 

licbe der zu benrbdtenden 

sUkkH W2 die Bearbdtung durch 
Wind wahrend der liesrhcirung 

duichgefQhru so flbemimini der Su 

cinhek 15 die DOtweodigc ZtuttUu^ 

Rjcbmag der Bewcgung&aehsc X. 

wird dagegen du Wedstflck W2 d 

10 wUbrondderBcsit>eimnginZ»J 
Tn der Vfarrichning gexuiiB Fig. 2 

iig zwei Wokwficke Wl t W2 

du WerkrtUck Wl 

fen: 



aul dem Wcrkxrttcktr%er 10 
yfttkMlQok W2 durch den 
um urine Ungsechse 
tftellantricb der Werk- 
einer normal zur Bewe- 
10 gcricfateten Bcwe- 
wird die Bewegung 
Bcwetgungsachso X der 
Pltucnagenapfcn um die 
~ follfUhcL Nseh Beetuli- 
PleueUeg c ry j ple ui wird 
lOinRich- 
bis tich der tk nsah- 
detWerkilfleJaiW2 
17 beHndet Du Week 
des bclrefienden 
beschncbenen 
rifKtff In^M^r yarp f » 
des Werk- 
Werkzeug 17. 
an Orrtogonal-rrfeeo 
Suflantrieb der Ifcrkzeug- 
g des Werlcxeugs 17 in 
Achsparallel-Frasen 
Werkstflcktrfgtr 
bewegt 
ind 3 wcrden g Wcfazei- 
Dabd wetden fur 
durchlau- 



wcrrsifotorttgerl 



Bearl sitting < 
vorai steheod 
rcbia ifconact 
rieue i^geoapfen 



tW2duchdcn 
Kcfaumgl 
2 ind3 
1 bearl eitct. 



. folgondt Bearbc itangsschritte 



- Beiaden des Werkstucktrage. t 
Wl in der t)bezgsJ»epontkm PI 

- AuirichJen und Spanncn dtp 
dem WerkstQclorager 9. 

- Verfahrcn des WerksiOckoaJere 9 air Arbeitspos* 
tiao Al p 

Bearbcining der vicr Hauptoterzapfea 



l dun h 
s jewdligen 



klrJqea 



desWcrksrOcks Wl dutch da* 
fafaren des Werkiiucks Wl 
9 in 7-Rkhmng y umden 
in den Aibeitsbereich du Werkicugs 

- Vcrfahren des vfecksmcki 
den 

- BcarbeUung der vier Wcuclligerzapfi 
M des Werkatucks Wl durch 
Vcrfahren dcs WerksiOcka Wl 
trlger 9 in Z-KichruQg, um den 
zapfen in den Aibduhcreicb 
bringen, 

Vcrf tbien de» WerksiUekir&g^rs 
iiionPl. 

- 'Eniiaden des fenig bearbeiietin 



Pur des WecksLQck W2 laufen di^ Bearbdiungsscbrine S5 

Wiefoigc 



- Beladeo dcs WerksUlcktriigc-. 
muck W2 to der Obeigabeposidc n 

- Ausrichlcn uod SpsnDOQ dei 
dem WerkslQcktriger 10. 

- Vexfahren dcs WerbLucktriLp ts 
lion A3. 

- Bcarbeiuing der vier Plcuclh g 
sUklcs W2 dutch du Werlueug 1 7, 
Werksruck* W2 durch dca \ 
Kiffhnmg. um den jewsiligen _ 
Arhdcsbexeich des Werk2eug9 
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ID 



15 



20 



30 



9 mil dem WerksLucIc 
WerkstQcks Wl auf 



a2,a3,a4>a5 
^iikzeugl»\dabaVer- 
' den WleikiUlckvtfgcr 40 
HaupUsgexzapfen 
r \ IS zu bringen, 
9 zur Arbehiposi- 



dis 



. ;co bl t b2, b3. 45 
Werkzeug 17, dabei 
durch den Wexksiuck- 
eweiligen tfeudlogcr- 
lcs ^irkzeugR 17 zu 

50 

9 zur Ohcrgabepw- 
Werk&UicksWl. 



10 mit dem Wcrk- 
P2. 

Wcrkstucks W2 auf so 
10 zur ArbeiUkposir 



neuoUtkerzapfen des 'Wbrk- 

. daeei Vfetfahxcn des 65 
irager 10 io Z- 
Pl^MllegersepIca la den 
zu bringeo, 



1 17 



- Vferfuhrcn dcs WerksiUckxragent 10 zur Arbeirsposi- 
UonA4, 

Bcarbeitung der vicr Haupdeger dcs WerksUicks W2 
duich das WstLccug la\ dabei Nferfehrca des Wcrk- 
sujcks W2 dutch den WeckstOekcrager 10 in Z-Rich- 
tung, um den jewciligen Ibuptiagerzapfta in den Ar- 
ndtsbemtcb dcs Werkzeug^ 18 zu bringen. 

- \fcrfahren des Werkvtuckuiigco 10 xur t)bergab- 
eposirionP2, 

- Eruladen des fenig bearbdicicn Werksiudu W2. 

Aufgrund der vcrvetztan Durvhrahrung der eiiuclnen Tti- 
icferedenen der Bearbeiiung we?4oniiuudnuUeHsAu^un 
der Wcrfczeuge 17. 1g erretcht Oie Panlletisicning der Bo- 
und Enu^decpcradonen, der Bearbeiuing der Haupdager- 
zapfen durch du Werkzeug IS und der BcarbeituAg der 
PlcueUagerzanfen durch du Werkzeug 17 bewirkl, daB in- 
ncrhalb der Zykioszeii fur dn Wer ksiuck Wl versctzt ein 
zweiie«WcdcstuckW2koiiu^ 

werden die Bearbeiumgszeiien mil einer erfimlungsgeiuii8 
•nsgcbiklelen Varrichuing gegentiber detn bckamten Stand 
der 'lechmk crhchlkh verringca 
Beidem Ausfltamgsbaisp^ 
der Vorrichumg nach Rs> 2 and 3, xwd WeckstUcke W3. 
W4 gleichzebig betrbcitet. Dabei warden znsltQusehe Bev- 
bdtungsopenuionea durch du"Wbrk>seug 21 dunbgefOhtL 
Du jeweils bcarbeiieie Wcrkstpck W3 bzw. W4 wird vou 
dem jewciligen V^duiOcktrttger 9, 10 im jeweffigen Ar- 
bdtsbcrcich AS, A6 du Werioocup 21 posiiiooien. Das 
werkzeug 21 fUbri die Bcarbeiiung dcs ersieu U auptiager- 
zapfens ol aus f wenn dieser hci dcii eingebrMchtcn Werk- 
slUclcen W3, Wd nicht reriig bcarbciiec isL 

Paienumspriiche 

1. Vbrrichtung zum spanabhebenden Bearbeiten von 
wefkstuckien(W|-W4), iesbeeoodcre der Haupt- 
(al-a5) und/oder Fleuellagerzapion (bl b4) an Kur- 
bdwcUan, mil mindums acwd beabstandVti und paral- 
lel zucinander sngcocdueUsn Fuhrungsbahncrt (7, S), 
auf denen jeweiis mtodesicna dn Jeweili ein Werk- 
sttck (W1-W4) hahender WerkttMaraAer (9, 10) von 
einer Ober ga b ep osition (PI. ?2) in eine Arbeiisposi- 
lion (A 1 -A6) vcrfaufbar tat. und mit zwcj scbeibennv- 
migen Wcrkzeugen (17, 18. 21), von denen jedes auf 
einer zwischen den lnihrungsbahnen (7. 8) angeordne- 
icn Wcrk^gimriingjcbahn (13, 14. 19) von einer cr- 
sien Arbeiispoaiuon (Al, A2, AS), in weJcher es an 
dem von dem vuq dem enten Wfirkstuckcrager (9) ge- 
hnitcnen WerksiQck (Wl. W3) arbcilel. in doc zweite 
Arhdtspoeidon (A3, A4» AO verf abxbar ist, in wdeber 
es an dem von dem zweiien WcrkstuckUttgcr (10) ge* 
haltenen Werkrtltek (W2. W4) arbdieL 

2. \brrichujng nacb Anapruch 1. djdurch gekenrv- 
^defanet, daB jede Werkzeugtalmmgsbahn 03, 14. 19) 
oxtbogonal zu den bdden FQhningzbahncn (7, 8) Air 
ctie werksjuckiriger (9. 10) ausgerichtei ist 

3. \brriditung nacb einem der votanstchenden An- 
spruche. daduich gekermzekanel, daB die Fuhrungs- 
bahnen (7, 8) linear ausgebOdct aind. 

4. Vbrjdcntnng nach einem der voranstehenden An 
snrttche, dadttxeh gckcnnzdchnel. daB die WBtrkstuck- 
Uiger (9, 10) auf der ihnen jcwdls zujteordncten F0h- 
nmgsbahn (7, 8) in mehrere ArbeiispoiiUonen 
(Al-^6) verfahrbar aind. 

5. Vorrkhning nacb dnem der voranstehenden An- 
iprucac, dadurch gckeniwmiuicL dall Jeder Wexk- 
KtfickTrttger (9* 10) sich wihrend der Bcarbeitung auf 
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gekcnnaeid net, dafi mindcjten* t 
u dca beide i Wftrfcreugfiihrungri 
tusgcricfatste We kztu&fllhraiigsbahn ( 
aufurekbarei i wctoues Werkzsug ( 



naeh An*prurb 



seiner Itihrungsbahn (7, 8) bflwcgL 

6. Vorricbtung nach •inem 
iprOche, dadurcb 
weitere parallel zu den beide i 
nen (13. 14) 
vorgesebcaiic 
in Atbeiispositlofien (A5, 
cUca cine Bo«rbeiUxng durd 
(21) durchgefUhzt winL 

7. Uumchtung 
zeichnct, dafi jcwcils aur cin 
einemWorkiOQck(Wl W4) 

8. Vfarricfaning nach mem 
cprtichc* dadunch 
bjthoea (7 f S) iuf gegeneuuna^i 
5) angeatdnei and. 

9. Vbmchmn* aach ciaan 
•prticfae, daduich 
der Wericwuge (17, If, 21) in 
wie die Drchachsco dor 

10. Vfonichtung nach einem 
iprilchc dadurch 



lor voranslchcDdoa An- 
; dafi miodctten* doc 
Wwfcaeugfiihiungibah- 
(15) 

^ai) 

vcrfahrtar in, in wel- 
Ubi weitere Wctfczeug 



<er 

ickennxcic net, 



6, dmdurcb gekenn- 
>Weritteug(l7, IMDm 
■peiteL 

vonmstehenden An- 
dafi dio i^Uhrungi* 
r gcodgtec Hhencn (4, 



i gckcnnzeidi id. 



i gckeonzeich icu 
richmng voigescben i*, wckb i die DichbewegUM 
Wertoflckf (W1-W4) tiril cio sr 
Wcriaeugi (17. Ill, Zl) wahreqi der Bearbe»lung boor- 25 

UitricTL 



varannehenden An- 
d&fijedeDicb&cbse 
dendbea Ebcnc (H) liegi 
' (W1-W4). 
vomnstehenden An- 
da£ cine Steucrcto- 
del 

/ualcUbewegung des 



Hiena 4 Scite(o) Zci hnuogen 
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